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| COMPONENTI Dl UNITA' TERMQSTATICHE E METODO PI SALDATURA LASER PER 
I IL L Q RQ OTTENI MEWT O . : 


L BIASSUNTO 


Metodo per la giunzione di componenti di sistemi termostatici e rele 
termici per interruttori di bassa tensione, detti componenti essendo 
costituiti da almeno un elemento bimetallico costituito da una lamina con 
una p^ima ed una seconda faccia ed almeno un elemento di connessione che 
presenta una parte terminale sostanzialmente plana con una terza ed una 
quarta faccia, la cui peculiarity consiste nel fatto di comprendere le 
fasi che consistono nel: 

- sovrapporre ed accoppiare la parte terminale della prima faccia di 
detto elemento bimetallico con la terza faccia della parte terminale di 
detto elemento di connessione; 

- sottoporre la parte terminale della seconda faccia di detto 
elemento bimetallico all'azione saldante di mezzi laser per realizzare una 
saldatura tra detto elemento bimetallico e detto elemento di connessione. 


M. DISEGNO 
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ABB Service S.r.l 


con sede a Milano 



DESCRIZIONE 


La presente invenzione h relativa a component! per unit^ 
termostatiche (del tipo di quelle utilizzate nei sistemi termostatici a 
bimetallo per ambienti o impianti tecnici o nei rel€ termici di 
prote2ione per interruttori di bassa tensione), in particolare elementi 
bimetallici e loro connessioni con altri componenti di dette unite, 
termostatiche, ed ad un metodo per il loro ottenimento . In particolare 
la presente invenzione si riferisce ad un metodo di giunzione degli 
elementi bimetallici con altri componenti delle unit& termostatiche 
mediante un processo di saldatura laser* 

Negli interruttori di bassa tensione alio stato dell' arte , 
l'elemento bimetallico generalmente pud essere unito agli altri 
componenti delle unit& termostatiche, ad esempio le treccine o gli 
elementi di connessione con morsetti di un termostato o i contatti 
mobili di un interruttore , attraverso accoppiamento meccanico o mediante 
saldo/brasatura* 

La giunzione meccanica di detti elementi bimetallici viene fatta 
tradizionalmente utilizzando ribattini, chiodi, sistemi a pressione o 
simili sistemi di giunzione. Tale metodo, pur realizzando un efficiente 
sistema di giunzione, presenta alcuni inconvenient!. In particolare, la 
conducibilita. elettrica in prossimita dei punti di contatto non h 
ottimale e pu6 variare da pezzo a pezzo. Inoltre, l'operazione di 
giunzione meccanica necessita comunque di un numero di pezzi (ad esempio 
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ribattini o chiodi) superiore a quelli strettamente necessari per la 
funzionalita dell'unitfc termostatica, introducendo cosl complicazioni 
nel processo di assemblaggio e comportando comunque un aumento dei costi 
di produzione. 

In alternativa all ' accoppiamento meccanico, la giunzione tra 
l'elemento bimetallico e gli altri componenti delle unit& termostatiche, 
pu6 essere effettuata mediante convenzionali processi di 
saldo/brasatura. Tali metodi non comportano gli inconvenienti sopra 
descritti ma altri, di diver sa natura, legati al cospicuo apporto di 
calore richiesto da tale tecnologia. Come noto, 1' apporto di calore d un 
elemento critico nella saldatura dei bimetalli in quanto pud comportare 
variazioni strutturali del bimetallo stesso. Conseguentemente si ha un 
impoverimento delle sue prestazioni, e quindi un aumento del numero di 
pezzi fuori standard, e comunque una non omogeneitS. di comportamento da 
pezzo a pezzo. 

E r evidente da quanto sopra descritto che esiste nello stato 
dell 'arte la necessity di avere component! di unit& termostatiche che 
abbiano omogeneita di comportamento e che siano producibili in maniera 
efficiente. & altresi evidente che esiste nello stato dell 'arte la 
necessita di avere un metodo efficiente di connessione di componenti di 
sistemi termostatici e rele termici per interruttori di bassa tensione, 
ed in particolare di connessione di elementi bimetallici con gli altri 
componenti delle relative unita termostatiche. 

Compito precipuo della presente invenzione e realizzare componenti 
di units, termostatiche che siano producibili . in maniera efficiente e che 
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abbiano omogeneita di comportamento . 

Hell'ambito di questo compito, uno scope della presente invenzione ft 
quelle di realizzare un metodo di connessione di component! unita 
termostatiche, ed in particolare di element! bimetallic! ccn gli altri 
component! di sistemi termostatici e rele termici per interruttori di 
bassa tensione, che non comporti sistemi di giunzione metallica. 

on altro scope della presente invenzione ft quelle di realizzare un 
me todo di connessione di componenti di unite termostatiche , ed in 
particolare di element! bimetallic! con gli altri component! di sistemi 
termostatici e rele termici per interruttori di bassa tensione, che non 
comporti sistemi di apporto di calore scarsamente controllabili . 

Ancora uno scope della presente invenzione e quelle di realizzare un 
me todo di connessione di componenti di unita termostatiche, ed in 
particolare di element! bimetallic! con gli altri componenti di. sistemi 
termostatici e rele termici per interruttori di bassa tensions, che non 
determini variazioni strutturali in dette elemento bimetallice. 

Un ulteriore scope della presente invenzione ft quelle di realizzare 
un metodo di connessione di componenti di sistemi termostatici e rele 
termici per interruttori di bassa tensione, ed in particolare di 
element! bimetallic! con gli altri di sistemi termostatici e rele 
termici per interruttori di bassa tensions, che garantisca la 

ripetibilita su larga scala. 

N on ultimo scope della presente invenzione e quelle di realizzare un 
me todo di connessione di sistemi termostatici e rele termici per 
interruttori di bassa tensione, ^d in particolare di element! 
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bimetallic! con gli altri componenti di sistemi termostatici e rel6 
termici per interruttori di bassa tensions, che sia a costi contenuti ed 
economic amen te competitivo* 

Questo compito, nonch6 questi ed altri scopi, che meglio appariranno 
in seguito, sono raggiunti mediante un metodo per la giunzione di 
componenti di unita termostatiche , detti componenti essendo costituiti da 
almeno un elemehto bimetallico costituito da una lamina con una prima ed 
una seconda faccia ed almeno un elemento di connessione che presenta una 
parte terminale so.stanzialmente plana con una terza ed una quarta faccia,. 
caratterizzato dal fatto di comprendere le fasi che consistono nel: 

- sovrapporre ed accoppiare la parte terminale della prima faccia di 
detto elemento bimetallico con la terza faccia della parte terminale di 
detto elemento di connessione; 

- sottoporre la parte terminale della seconda faccia di detto 
elemento bimetallico all'azione saldante di mezzi laser per realizzare 
una saldatura tra detto elemento bimetallico e detto elemento di 
connessione. 

Si e infatti visto che utilizzando un sistema di saldatura laser ed 
operando su una faccia dell 'elemento bimetallico secondo il metodo della 
presente invenzione si realizza una giunzione tra 1' elemento bimetallico 
e 1' elemento di connessione che non presenta gli inconvenienti dell 'arte 
nota in quanto vengono evitati i mezzi meccanici di accoppiamento e non 
si ha un apporto termico critico per 1' elemento bimetallico. 

Ulterior! caratteristiche e yantaggi del metodo secondo la 
presente invenzione diverranno meglio evident! n^}.s^g^^¥abendo 
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riferimento alia descrizione data di seguito ed all'allegato 
disegno che viene dato a scope puramente illustrative e non 
limitative, in cui l'unica figura rappresenta una illustrazione 
schematica di un sistema di saldatura di component! di unita 
termostatiche realizzato secondo l'invenzione. 

Kell'allegata figura, l'elemento bimetallico viene designate con il 
numero di riferimento 1. Esso e costituito da una lamina con una prima 10 
ed una seconda faccia 20. On elemento di connessione, ad esempio la 
connessione di sistema termostatico o rele, viene designate con il numero 
di riferimento 2. L'elemento di connessione 2 presenta una parte 
terminale plana con una terza faccia 30 ed una quarta faccia 40. La parte 
terrainale. della prima faccia 10 dell • elemento bimetallico viene 
sovrapposta ed accoppiata con la terza faccia 30 della parte terminale 
dell'elemento di connessione. La parte terminale della seconda faccia 20 
dell'elemento bimetallico viene sottoposta all'azione saldante di mezzi 
laser 50 in mode da realizzare una saldatura tra 1'elemento bimetallico e 
detto elemento di connessione. 

Preferibilmente nel metodo secondo l'invenzione la saldatura laser 
non awiene per punti ma in maniera continua. A questo scope i mezzi 
laser 50 compiono una scansione sulla seconda faccia 20 dell'elemento 
bimetallico secondo un percorse predefinito. E' evidente al tecnico del 
ramo che tale scansione pub essere realizzata attraverso un movimento 
relative dei mezzi laser rispetto ai component! da saldare durante 
1'operazione di saldatura. Tale movimento relative nella pratica si pub 
realizzare mantenendo fermi i component! da saldare e movimentando i 



mezzi laser, oppure mantenendo fermi i mezzi laser e movimentando i 
componenti da saldare oppure ancora movimentando entrambi. 

Preferibilmente, tale scansione secondo un percorso predefinito 
segue un profilo curvilineo come indicato nella figura. In alternativa % 
tuttavia possibile compiere questa scansione seguendo linee spezzate 
miste anche interrotte (tratti curvilinei e rettilinei). Tali linee 
possono anche venire replicate in pift zone della faccia da saldare ad 
esempio in modo sostanzialmente parallelo. 

La velocity, la potenza, l'angolo di incidenza, la frequenza, 
1'ampiezza e le altre caratteristiche fisiche del fascio di scansione 
possono essere scelti e modulati in funzione delle caratteristiche degli 
element! che devono essere saldati, quali ad esempio la loro natura 
chimica o il loro spessore, 

Sebbene sia possibile utilizzare mezzi laser di tipo diverso, & 
altamente preferibile utilizzare un laser alio stato solido, ad esempio. 
un laser a cristalli di Nd. Anche in questo caso le caratteristiche di 
impiego del laser, quali ad esempio frequenza, potenza e angplo di 
incidenza, possono essere scelte e modulate in funzione delle 
caratteristiche degli elementi che devono essere saldati e dei risultati 
che si vogliono ottenere. 

Si e visto nella pratica che utilizzando il metodo secondo 
1'invenzione e possibile saldare l'elemento bimetallico a diver si 
componenti di sistemi termostatici e rel£ termici per interruttori di 
bassa tensione. In particolare si & visto che & possibile saldare 
l'elemento bimetallico a connessioni rigide, come pure a trecce di 
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connessione. 

in quest'ultimo case la parte terminale dalle trecce di connessione 
deve essere opportunamente lavorata e sagomata in modo da permettere 
1-accoppiamento con una faccia dell'elemento bimetallico e la sua 

saldatura ad esso. 

II metodo secondo 1' invenzione risolve i problem! dell 'arte nota e 

presenta numerosi vantaggi rispetto ad essa. 

in particolare non e necessario utilizzare element! meccanici di 
connessione, riducendo quindi il numero di pezzi a quelli strettamente 
necessari alia funzionalita dell ' interruttore . Le operazioni di 
assemblaggio risultano inoltre semplificate con conseguente risparmio di 
tempi e costi di produzione. 

inoltre, l'utilizzo di mezzi laser consents di evitare apporti di 
calore che sarebbero critici e dannosi per 1'elemento bimetallico. In 
generale, 1'efficienza e la reproducibility da pezzo a pezzo del metodo 
secondo 1' invenzione sono superior! a quelle dei metodi dell 'arte nota, 
riducendo quindi il numero di scarti e fuori standard ed aumentando 
l'economicita globale del processo di produzione. 

Con il metodo secondo 1' invenzione e quindi possibile ottenere 
component! di sistemi termostatici e rele termici per interruttori di 
basse tensione che hanno caratteristiche migliorate rispetto ai 
component! dell.' arte nota. Tali component!, come pure gli apparecchi (ad 
esempio interruttori) che li comprendono, costituiscono un ulteriore 
aspetto della presente invenzione. 

Si e in pratica constatato come il metodo secondo 1' invenzione ed i 



component i di inter ruttori di bassa tensione da esso ottenuti assolvano 
pienamente il compito e gli scopi prefissati. II metodo cosl concepito e 
suscettibile di numerose modifiche e miglioramenti. 

Inoltre tutti i dettagli potranno essere sostituiti da altri 
elementi tecnicamente equivalenti. 



RIVENDICAZIONI 

1. Metodo per la giunzione di componenti di sistemi termostatici e 
rel6 termici per interruttori di bassa tensione, detti componenti 
essendo costituiti da almeno un elemento bimetallico costituito da una 
lamina con una prima ed una seconda faccia ed almeno . un elemento di 
connessione che presenta una parte terminale sostanzialmente piana con 
una terza ed una quarta faccia, caratterizzato dal fatto di comprendere 
le fasi che consistono nel: 

- sovrapporre ed accoppiare la parte terminale della prima faccia di 
detto elemento bimetallico con la terza faccia della parte terminale di 
detto elemento di connessione; 

- sottoporre la parte terminale della seconda faccia di detto 
elemento bimetallico all'azione saldante di mezzi laser per realizzare 
una saldatura tra detto elemento bimetallico e detto elemento di 
connessione. 

2 • Metodo per la giunzione di componenti di sistemi termostatici e 
rele termici per interruttori di bassa tensione secondo la 
rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detti mezzi laser 
compiono una scansione sulla seconda faccia di detto elemento 
bimetallico secondo un percorso predefinito. 

3. Metodo per la giunzione di component! di sistemi termostatici e 
re!6 termici per interruttori di bassa tensione secondo la 
rivendicazione 2, caratterizzato dal fatto che detto percorso 
predefinito segue un profilo curvilineo. 

4. Metodo per la giunzione di componenti di interruttori di bassa 
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tensione secondo la rivendicazione 2, caratterizzato dal fatto che detto 


nella variante di ripetizioni parallele. 

5. Metodo per la giunzione di component! di interruttori di bassa 
tensione secondo una o piu delle rivendicazioni precedent! , 
caratterizzato dal fatto che detti mezzi laser sono costituiti da un 
laser alio stato solido. 

6. Metodo per la giunzione di component! di interruttori di bassa 
tensione secondo una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che almeno un elemento di connessione h 
costituito dalla connessione rele di protezione di interruttore. 

7. Metodo per la giunzione di component! di interruttori di bassa 
tensione secondo -una o piu delle rivendicazioni da 1 a 6, caratterizzato 
dal fatto che almeno un elemento di connessione & costituito da una 
treccia di connessione. 

8. Component! di interruttori di bassa tensione ottenuti con un 
metodo secondo una o piu delle rivendicazioni precedenti. 

9 . Interruttore di bassa tensione comprendenti uno o piu componenti 
secondo la rivendicazione 8. 


percorso predefinito segue una o piu linee miste, aperte o chiuse, anche 
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depoaitataaMilanoil 28.12.2001 
registrata il 
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- owero in risposta alia nota ministeriale del* 1 
ha depositato presso questo ufEcio i sottoelencati documenti r 

1- Istanza di correzione di dichiarazione inventore. 

2- Dichiarazione ♦ 
3- 

4- 
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Ufficio Italiano Brevetti e Marchi 


ROMA 



OGGETTO: Domanda di brevetto per Invenzione Industriale 
n. MI2001A 002836 depositata il 28.12.2001 
a nome : ABB Service S . r . 1 . 
con sede a: Milano 

II sottoscritto Dr. Ing. Guido MODIANO, domiciliate* presr 
so la Dr. MODIANO & ASSOCIATI SpA con sede in Milano, via 
Meravigli 16, quale uno dei mandatari delle richiedenti la 
domanda di brevetto in oggetto, formula, 

I STANZA DI CORREZIONE DX DICHIARAZIONE DI -INVENTORE 

Premesso che all'atto del deposito della domanda in epi- 
grafe e stato designato quale inventore il Signer 
MAURA Massimo. 

Premesso che all f elaborazione di predetta invenzione ha 
preso parte come coinventore anche il Signor GAMBA Federico. 

Tut to cid premesso, il sottoscritto- mandatario formula 
istanza ex art. 39 R.D. 29 . 6 . 1939 n. 1127 affinchd il Signor 

GAMBA Federico 
venga menzionato quale secondo coinventore. 

Si allega all'uopo dichiarazione di consenso della tito- 
lare della domanda in oggetto, nonchS dell 1 inventore preceden- 
temente menzionatq. 



# • 

Ringraziando, si firma con osservanza, 

II Mandatario: 
- Dr.' Ing. Guido MODIANO 

Milano, 22 Maggio 2002 


2 


DICHIARAZIONE 



Io sottoscritto GAMBA Federicb dichiaro di essere coinventore della 
domanda di brevetto "COMPONENTI DI UNITA' TERMOSTATI CHE E METODO DI 
SALDATURA LASER PER IL LORO OTTENIMENTO" , n. MI2001A 002836, depo- 
sitata il 28.12.2001. 


Firma: 



La sottoscritta ABB Service S.r.l, avente sede in Milano, titolare 
della domanda di brevetto "COMPONENTI DI UNITA 1 TERMOSTATI CHE E ME- 
TODO DI SALDATURA LASER PER IL LORO OTTENIMENTO" , n. 
MI2001A 002836, depositata il 28.12.2001, dichiara che gli invento- 
ri sono i Sigg. : MAURA Massimo e GAMBA Federico. 


Firma : 



3B Service S.r.l 


II sottoscritto MAURA Massimo, coinventore della domanda di brevet- 
to "COMPONENTI DI UNITA* TERMOSTATI CHE E METODO DI SALDATURA LASER 
PER IL LORO OTTENIMENTO", n. MI2001A 002836, depositata il 
28.12.2001, dichiara di acconsentire alia designazione del Sig. 
GAMBA Federico quale ulteriore coinventore della domanda di brevet- 
to sopra indicata . 


Firma : 



MAURA Massimo 


